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@ Procéds de fabrication de corps creux par injection & basse pression autour d'une vessis, fabriquée au préalable. _

La présents invention est duv domaine de la fabrication ) - e
corps creux tals que balles et baflons, .. Application 3 la_fabrication des balles, ballons, anneaux
Selon Vinvention le procédé de fabrication est principale- . tennis, pneumatxques de véhlcules bouées, matelas de plag&
ment caractérisé en ce quil consiste, partant d’in corps creux - ete.
gonﬂémﬁséenunmaténaué!asbqua.enlasucoessmndes . "
étapes suivantes : " - .
a.lntmdmreleditoorpscreux1 ditvessle.dansunmouleé‘» T T . : 'Eg ——--
au moins deux coquilles 2, 3, ledit moule ayant des dimensichs . L -
intérieures supérieures aux dimensions de ladite vessie d'une : . ..
valeur correspondant 3 Pépaisseur de la crofite que Fon désire R ' hieid
obtenir, lesdites coquilles étant pourvues en certains points de - . N
leurs faces intenss de pions de centrage 4, I'une au moins ) : s Q -1
des coquilles comportant un orifice dinjection 5, et 2 refermer - T -- “'.’1
le moule autour de fa vessia; ) Q )
b. Injecter par Torifice dinjection une matitre fluide polymé- - . ———
risable 6 pouvant adhérer au matériau élastique de ladite - - . o — s

vessie; @__ . ) I
¢ Provoquer la po!yménsanon de ladite matiére fluide; - ) . p . .
d Aprés polymérisation, ouvrir le moule et retirer le corps g e )

creux entouré de la matidre polymérisée qui en forme la crofte . - ’ . . —

7. 7 : . .

D Venta dss fascicules & MMPRIMERIE NATIONALE, 27, rua de la Convention — 76732 PARIS CEDEX 16
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La présente invention est du
domaine de la fabrication des corps creux tels que balles
et ballons et elle a plus particuliérement pour objet un
procédé de fabrication de ceux de ces objets comprenant
une vessie et une croute, ainsi que les corps creux fabri-
qués suivant le procédé. :

On rappelle qu'un ballon, de
football ou de rugby par exemple, est traditionnelleﬁent
conétitué d'une vessie gonflable en caoutchouc et d'une
croute constituée de piéces de cuir cousues entre elles H
de tels ballons 'se sont imposés au fil du temps comme
objets de référence dans les compétitions, vis a vis des
normes de qualité etc... Parmi les critéres pouvant étre
retenus dans la définition fonctionnelle de ces objets, on
peut citer les dimensions, le poids, la dureté, la faculté
de rebond ou élasticité, la sonorité, le "touché". Les-
ballons traditionnels en cuir présentent ces qualités dans
des fourchettes quantitatives définies commes optimales ;
ils présentent toutefois un certain nombre d'inconvénients
parmi lesquels leur colit de fabrication, leur faculté
d'absorber l'eau etc... C'est la raison pour laquelle on a
cherché i remplacer les procédés et matériaux tradi-
tionnels par des procédés mieux industrialisables afin
d'abaisser le coiit de production, et par des matériaux
synthétiques mieux adaptés aux différentes. fonctions.

On a ainsi proposé de fabriquer
des ballons en trois étapes : une premiére étape consiste
en la fabrication d'une sphére en matiére élastique gon-
flée, une deuxiéme étape consiste 34 fixer les dimensions
de cette sphére en 1l'entourant de toile ou de fils non
extensibles fixés par collage, enfin une troisiéme étape
consiste A coller sur cette entoilage des piéces d'élas-

tomére. Un tel procédé a sans doute abaissé le cofit de
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fabrication et a permis d'obtenir du ballon une -améliora-
tion de certaines qualités par rapport 'au ballon tradi-
tionnel. '

) La présente invention se donne
pour but d'améliorer encore et de simplifier les condi-
tions de Ffabrication des ballons tout en améliorant les
performances de ceux-ci.

L'idée mére de l'invention vi-
sant les buts précités consiste en le surmoulage, de
préférence par injection basse pression de 1la croute

par-dessus la vessie.

Cette idée mére sera mise en .

application . conformément 3 1'invention dans un procédé
consistant 3 partir d'un premier corps creux, sphérique
s'il s'agit d'un ballon de football par exemple, ayaant des
caractéristiques mécaniques choisies ; ce premier corps
creux ou vessie a pu &tre obtenu par roto-moulage comme
cela est connu en soit, par exemple & partir d'une poudre
de polyester élastomére ; puis & placer ce corps creux
dans un moule pour lui surmouler une couche d'un autre
matériau qui formera la croute. 4 )

Cette derniére opération est ef-
fectuée a basse pression de fagon 4 ne pas déformer la
vessie ; le matériau injecté est un liquide polymérisable,
soit mono-composant soit multi-composant ; a titre d'exem-
ple de matériaux mono-composants-on peut citer les sols de
PVC connus sous le nom de plasti-sols et qui se gélifient
(polymérisation) par élévation de la température ; i titre
d'exemple de matériaux multi-composants on peut citer les
composants des polyesters et, comme on le verra plus loin,
des polyuréthanes.

L'injection du liquide destiné a

former la croute peut s'accompagner de formation de ’

bulles, formation. qui peut &tre endogéne (polyuréthane
élastomére alvéolaire) soit exogéne (adjonction d'un gaz

foisonné lors de 1l'injection).
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3 .. 4.

. Le procédé de l'invention sera

mieux compris a 1la describtion'qui va suivre en relation
avec les dessxns de la-. planche annexee.

Sur, cette planche sont symbol1-

sées les qunatre éﬁapee_d'un,procedé conforme a 1l'inven-

tion, consistant successivement & .

a) introduire ledit:corps creux 1, dit_vessie; dans un
moule & au moins deux coquillee 2 et 3; ledit moule ayant
des dimensions’ intérieures super1eures aux dimensions de
ladite vessie d'une valeur correspondant 4 1'épaisseur de
la croute dque l'on désire obtenir, lesdites coquilles
étant pouvues ‘en certains points de Ieurs faces internes
de pions de centrage— 4, l'une. au m01ns " des’ coguilles
comportant un orifice Adllnjectlon, 5) et -a refermer le

moule autour de.la vessie ;

b) injecter par llorifice d'injection. une matitre fluide
polymérisable ‘6 pouvant adhérer ag’matériéu élastique de
ladite vessie ;. ' ' - ‘
c) provoquer la polymerzsathn de 1ad1te matiere fuide H
d) apreés polymérlsatlon, ouvrlr Ie moule et retirer le
corps creux entouré de- la matlére polymérisee qui enforme

la crouté 7. . .
‘ ' - De preférence le matériau dudlt
corps creux est un polyester elastomere et la xnat1ere
fluide- polymérisable est un melange (polyol isocyanate)
destiné A donner par polymérisation un polyureéhhne ; de
préférence la polymerlsatlon est provoquee par chauffage
du moule ; de preference les pions -de centrage sont de
fines aiguilles a bout. arrond1 3 de preference la surface
interne des coqullles est pourvue de nervures ‘pour produi-
re des rainures en creux de la ‘croute ;. de preference ‘les
aiguilles de centrage sont dlsposées au. sommet des dites
nervures et 3 la jonction d'au mo1ns deux nervures. ..
Grace au proeéde de 1'invention

on a remplace 1'operat10n de collage des pléces par le
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surmoulage de la croute en.une seule piéce et en une seule:
opération automatlsable ; en jouant sur la nature “de
1'élastomére formant 1a vessze et de 1a matlere plastique’
ou élastique formant la croute, a1ns1 que sur la den51té
de cette derniére on peut amener dans les fourchettes de
normes les caracter1st1ques du hallon ainsi formé.

On notera que 1'1nvent10n n'est
pas limitée au procédé mais qu'elle s'etend naturellement
aux produité_ obtenus- -suivant Qeluiaci.; "ces produits,
balles, ballons, anneaux—fennis, pneumatiques de- véhicu- -
les, bouées, matelas de plage etc... ont, en commun, comme

trace commune du procedé de fabrication, 1le fait que 1a

.croute forme une nappe -continue- de matlere elasthue et

que de place en place se retrouvent des "puits", formant

emprelnte en- creux des pions de centrage.
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REVENDICATIONS

Procédé de fabrication de corps creux tels que balles
et ballons en type comprenant une vessie et une croute,
caractérisé :

en ce qu'il consiste, partant
d'un corps creux gonflé réalisé en un matériau élasti-
que, en la succession des étapes suivantes :
a) introduire ledit corps creux .(1),-dit vessie, dans
un moule & au moins deux coguilles (2,3), ledit moule
ayant des dimensions intérieures supérieures aux dimen-
sions de ladite vessie d'une valeur correspondant 2
1t'épaisseur de la croute que 1l'on désire obtenir,
lesdites coqﬁilles'étant pourvues en certains points de
leurs faces internes de pions de centrage‘(4), 1'une au
moins des coquilles comportant un orifice. d'injection
(5), et & refermer le moule autour de la vessie ;
b) injecter par 1'orifice d'injection‘ une ‘matidre
fluide polymérisable (6) pouvant adhérer au matériau
élastique de ladite vessie ;
c) provoquer la polymérisation de laﬂite'matiére flui-
de ; ) . )
d) aprés polymérisation, ouvrir le moule et retirer le
corps creux entouré de 1la matiéré' polymérisée qui
enforme la croute (7) ; -
Procédé selon la revendication 1, caractérisé :

en ce que le matériau dudit
corps creux est un polyester élastomére et en ce que la
matiére fluide polymérisable est un mélange destiné a
donner par polymérisation un polyuréthane ;
Procédé selon 1la revendication‘Z, caraétérisé

en ce que la polymérisatibn est
provoquée par chauffage du moule ;



10

15

20

25

30

2572674

6

Procédé selon la revendication 1, caractérisé :

en ce que les pions de centrage
sont de fines aiguilles & bout arrondi ;
Procédé selon la revendication 4, caractérisé :

en ce que la surface interne des
coquilles est pourvue de nervures pour produire des
rainures en creux dans la croute ;
Procédé selon la revendication 5; caractérisé :

) en ce que les aiguilles de cen-
trage sont disposées au sommet des dites nervures ;
Procédé selon la revendication 6, caractérisé :

en ce que précisemment lesdites
aiguilles sont disposées a la jonction d'au moins deux
nervures ;
Corps creux gonflables tels que balles et ballons ou
autres objets analogues constitués d'une croute et
d'une vessie, caractérisé :

en ce qu'obtenu suivant un pro-
cédé conforme A l1l'une quelconque des revendications
précédentes,
- la croute forme une nappe continue de matidre
élastique ,tandis que
- de place en place se retrouvent des "puits", formant

empreinte en creux des pions de centrage.

hm
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